Назначение и функции автоматизированной системы управления технологическим процессом порезки горячекатанных слябных раскатов (АСУТП МР) by Чеблатов, Р. В. & Чеблатов, Р. В.
МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ ФАКУЛЬТЕТ 
 243 
сти исследование фазовых превращений после завершения 
деформации в межкритическом интервале температур. Разработанная 
методика позволила исследовать кинетику превращения аустенита 
низколегированных сталей непосредственно после горячей 
деформации по различным режимам в широком диапазоне скоростей 
охлаждения. Последующие металлографические следования и 
испытания механических свойств дало возможность увязать картину 
фазовых превращений с формированием структуры и свойств 
металлопроката. Методика исследования с помощью резонансного 
дилатометра позволяла исследовать кинетику превращения аустенита 
низколегированных сталей непосредственно после горячей 
деформации в межкритическом интервале температур. 
Металлографические исследования подтвердили данные фазовых 
превращений деформированного аустенита. Так, после прокатки и 
охлаждения со скоростями 1,5-2,0 град/сек, структура стали состояла 
из феррита и перлита, однако она сохраняла высокую степень тек-
стуры деформации. В дальнейшем она формировалась более 
мелкодисперсной и равномерной, что чрезвычайно важно для 
получения высокого комплекса механических свойств проката. 
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 АСУТП МР предназначена для решения основных 
технологических проблем в процессе производства слябов на участке 
порезки. Она является связующим звеном между АСУТП 
нагревательных колодцев и АСУ ППП стана 1700 и служит для 
раскроя раскатов перед порезкой на слябы, измерения размеров 
слябов, их температуры, оценки пригодности к транзитной прокатке, 
автоматического слежения, и выдачи данных в общецеховую сеть. 
 Подсистема измерения длины слябов, а также длины и ширины 
горячих слябных раскатов в АСУТП МР выполнена на основе 
бесконтактных, оптикоэлектронных датчиков (ОЭД). 
Чувствительными элементами датчиков являются линейки приборов с 
зарядовой связью (ПЗС). Количество чувствительных элементов в 
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линейке ПЗС – 5150. Инструментальная погрешность подсистемы 
измерения длины слябов и раскатов, приведенная к линии визирования 
на рольганге, составляет 1,5 мм. Подсистема измерения длины слябов 
включает в себя установленные последовательно по ходу металла два 
датчика длины слябов (ДДС-1 и ДДС-2). Общая длина линии 
визирования на рольганге этих датчиков составляет 25 метров. 
Датчики длины установлены на стене цеха, на расстоянии 20 метров от 
оси рольганга, практически вне зоны негативного воздействия 
окружающей среды. 
 Для измерения толщины раскатов используются 
магнитострикционные датчики линейных перемещений – датчики 
толщины раската (ДТР). Эти датчики устанавливается 
непосредственно на ножницах, имеют абсолютную погрешность 
измерения длины (в диапазоне относительного перемещения прижима 
и нижнего суппорта ножниц), не превышающую одной десятой 
миллиметра.  
 АСУТП МР оснащена электронным оборудованием и 
программным обеспечением, которые позволяют при каждом резе 
раската получать информацию о величине энергопотребления привода 
ножниц на деформацию металла раската сдвигом. Эти энергозатраты 
зависят от многих факторов, в том числе от марки стали, площади 
поперечного сечения раската, его  ширины, толщины, температуры и 
т.д. Фактическое энергопотребление привода ножниц сравнивается с 
допустимым для конкретного раската. Значение допустимого 
энергопотребления на порезку может корректироваться с учетом 
фактических энергозатрат на прокатку каждого сляба по нагрузкам 
клетей черновой группы ЛПЦ-1700, которые будут передаваться в 
АСУТП МР (после внедрения информационной системы слежения). 
 Температура поверхности сляба, в том числе температура его 
переднего и заднего торцов, определяется двумя пирометрами типа 
«Термоскоп - 600-1С» с выходным гальванически изолированным 
сигналом 4–20 мА. Пирометры подключаются к модулям приема 
входной информации сервера.  
         Информация с пирометров о распределении температур по 
верхней поверхности каждого сляба и его торцов архивируется вместе 
с информацией о других параметрах сляба и передается со слябом 
последовательно на другие участки технологического передела. 
 Одна из важных функций АСУТП МР – автоматическое 
обеспечение «прослеживаемости» проката, являющееся необходимым 






АСУТП МР позволяет: 
 
 снизить аварийность оборудования участка порезки и ЛПЦ-1700; 
 повысить точность учета металла прошедшего участок порезки; 
 снизить потери годного металла с обрезью; 
 снизить затраты на нагрев слитков и «угар» металла в 
нагревательных колодцах и методических печах; 
 увеличить количество слябов, направляемых на транзитную 
прокатку; 
 обеспечить измерение параметров слябов на участке порезки, учет 
по потоку и выдача информации в общецеховую сеть; 
 существенно улучшить условия работы персонала участка порезки.  
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